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"ХАРКІВСЬКИЙ ПОЛІТЕХНІЧНИЙ ІНСТИТУТ"
(57) Спосіб доведення різального інструменту, при
якому спочатку формують робочу зону інструмен-
ту, що здійснює доведення, шляхом обробки його
різальним інструментом при їх відносному робо-
чому переміщенні, після чого їх переміщають у
напрямку, зворотному первісному, який відрізня-
ється тим, що на етапі формування робочої пове-
рхні інструменту, що здійснює доведення, на пер-
шому проході траєкторію переміщення інструменту
розбивають на ряд ділянок, визначають наванта-
ження і, задавши постійну продуктивність дове-
дення для кожної j-ї ділянки і-го проходу, розрахо-










де zPD  - відхилення тангенціальної складової сили
різання від середньоарифметичної величини на
попередньому проході при формуванні інструмен-
ту, що здійснює доведення;
k=0,1-0,3 - технологічний коефіцієнт;
Ρn - навантаження всередині даної ділянки інстру-
менту, що здійснює доведення, по нормалі до по-
верхні при доведенні;
ν - швидкість різання при доведенні;
Т- тривалість контакту при доведенні,
переміщають інструмент по траєкторії, трансфор-
мованої з урахуванням зсуву кута нахилу напівдо-
тичної 1i+aD , повторюють проходи по еквідистан-
тній і зміщеній траєкторії, поки не буде досягнута
відносна сталість складової Pz, потім на доводник
наносять абразивну пасту і різальний інструмент
переміщають по траєкторії, що збігається з його
траєкторією при формуванні робочої поверхні ін-
струменту, що здійснює доведення.
Винахід відноситься до верстатобудування,
стосується виготовлення різального інструменту і
може бути використаний для доведення робочих
поверхонь інструментів.
Відомо, що зміна відносин радіуса при вершині
різня до радіуса криволінійної поверхні R/R' впли-
ває на питомі контактні навантаження, що діють на
задню поверхню інструменту. При фіксованих зна-
ченнях швидкості різання, глибини і подачі на зад-
ній поверхні різця існує близька до лінійного зале-
жність росту дотичних і нормальних навантажень
із зміною відносини R/R', що дозволяє використо-
вувати параметр Рz для визначення як фізичних,
так і геометричних параметрів контакту інструмен-
ту і доводника [1].
Відомий спосіб доведення криволінійних кра-
йок різального інструменту, при якому формують
робочу зону доводника шляхом обробки його різа-
льним інструментом при їх відносному робочому
переміщенні, після чого на доводник наноситься
абразивна паста, інструмент нахиляють і викону-
ють доведення в напрямку, зворотному первісному
по траєкторії, що еквідистантна крайці різального
інструменту [2].
Недоліком цього способу є відсутність механі-
змів регулювання продуктивності і якості доведен-
ня.
Задача винаходу - підвищення продуктивності
і якості доведення шляхом урахування характери-
стик процесу на етапі багатопрохідного форму-
вання робочої поверхні доводника.
Спосіб здійснюється наступним чином.
Різальний інструмент формує робочу поверх-
ню для свого наступного доведення. При цьому
використовують верстат із ЧПУ, що забезпечує
багаторазове переміщення інструменту по одній
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траєкторії, причому будь-яка траєкторія визначає
відповідність контактуючих поверхонь. На фіг.1
показана схема мимобіжних переміщень інструме-
нту 1 при послідовному формуванні робочої зони
доводника 2. Відповідно до винаходу формування
робочої поверхні інструменту, що здійснює дове-
дення виконують за кілька парних проходів. Для
забезпечення сталості глибини різання траєкторію
першого проходу кожної пари приймають еквідис-
тантною останньому проходу попередньої. Пере-
міщення на першому проході першої пари здійс-
нюють по раніше визначеній траєкторії
(наприклад, еквідистанті до крайки інструменту, по
дузі окружності), а другий прохід еквідистантний
першому. У наступних парних проходах на першо-
му проході траєкторія переміщення являє собою
еквідистанту, трансформовану з урахуванням тан-
генціальної складової сили різання Pz на попере-
дньому проході, а другий прохід пари еквідистант-
ний першому. Для цього на другому проході кожної
пари траєкторію переміщення розбивають на ряд
ділянок, для яких вимірюють значення тангенціа-
льної сили різання, а обробку роблять у діапазоні
швидкостей, що виключає різку зміну сил різання,
коли ріст температури приводить до зміни фізич-
ного характеру тертя, або при постійній швидкості
різання. Кількість проходів визначають відносною
сталістю складової Pz під час здійснення проходу,
що лімітує.
Відомо, що питома продуктивність при дове-
денні (тобто знімання матеріалу при одиничному
зусиллі на одиницю часу) є функцією координат
оброблюваного інструменту при фіксованому зна-
ченні швидкості різання. При заданому зніманні в
середині деякої ділянки інструменту по нормалі до
крайки інструменту Іn, зміну кута нахилу напівдо-
тичпої aD  визначають як функцію зміни тангенці-
альної складовий zPD  при формуванні сполученої
ділянки доводника на попередньому проході. Тоді
при постійній продуктивності доведення для j-ї
ділянки і-го проходу кут нахилу напівдотичної для










де zPD  - відхилення тангенціальної складової
сили різання від середньоарифметичної величини
на попередньому проході при формуванні інстру-
мента, що здійснює доведення;
k=0,1-0,3 - технологічний коефіцієнт;
Рn - навантаження в середині даної ділянки ін-
струменту по нормалі до крайки доводимого ін-
струменту при доведенні;
n  - швидкість різання при доведенні;
Т - тривалість контакту при доведенні.
Параметри коефіцієнта k враховують розхо-
дження умов навантаження інструменту при фор-
муванні інструмента, що здійснює доведення і до-
веденню. Більші значення параметра k
приймаються для більш ламких, а менші - для
менш ламких матеріалів доводимого інструменту.
Розраховуються криві, для яких враховується
тільки еквідистантне відстояння -глибина різання t
(другі криві в парі) і криві, що мають додатковий
зсув a¶  (перші криві в парі). На фіг.2 показаний
графік траєкторій переміщення для фіг.1 в однорі-
дних координатах, де s - відстань, на яке точка
віддаляється від свого початкового положення, a
- кут повороту напівдотичної.
На фіг.3 показана побудова для довільної кри-
вої 3, описаної як Fj (х, у), зміщеної еквідистантної
траєкторії 2 переміщень інструменту 1 при формо-
утворенні інструмента, що здійснює доведення.


































































Далі повторюють парні проходи траєкторії,
трансформованої з урахуванням зсуву, і по еквіди-
стантної траєкторії поки не буде досягнута віднос-
на сталість складової Pz.
Така схема може бути реалізована на будь-
якому верстаті з ЧПУ, оснащеному динамометром
і дозволяє в комплексі враховувати геометричні і
фізико-механічні характеристики кожного доводи-
мого інструменту безпосередньо при формуванні
профілю доводника, що забезпечує підвищення
продуктивності і якості доведення крайок різаль-
них інструментів.
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